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© Flockenspeisung. 

© Eine Regelung (up) fOr die durch ein Fordersy- 
stem (S, V,K) an eine Anzahl faserverarbeitende Ma- 
schinen (Cl, C2— ).zu liefernde Flockenmenge wird 
an die Anzahl. der faserbeziehenden Maschinen (C1, 
C2...) angepasst. 
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FLOCKENSPEISUNG 



Diese Erfindung bezieht sich auf die Speisung 
von Faserflocken an Textilmaschinen, insbesondere 
(aber nicht ausschliesslich) an Karden oder Krem- 
.petn. 



Stand der Technik 

Pneumatische Anlagen zur Speisung von ' 
Faserflocken an eine Mehrzahl von Karden in einer 10 
Spinnerei sind nun seit mehr ais 25 Jahren im 
praktischen Einsatz. 

Anlagen ohne Zirkulation der Forderluft bzw. 
von uberflussigen Flocken haben sich inzwischen 
durchgesetzt. Ein System zur Steuerung einer is 
Speisemaschine zum Abliefern von Faserflocken in 
einer solchen Forderanlage ist in DE 1971420 und 
(noch ausfuhrlicher) im US Aequivalent 3414330 
beschrieben worden. Gemass diesem System wird 
die Speisemaschine gemass dem in der Forderan- zo 
lage vpfhandenen statischen Druck gesteuert. 
Dabei kann die Speisemaschine entweder ein- bzw. 
ausgeschaltet werden (stop-go-Betrieb) oder konti- 
nulerlich den veranderndeh Bedingungen in der 
Forderanlage angepasst werden (US 3414330). Der 25 
Betriebspunkt eines die Forderluft liefernden Venti- .. 
lators kann auch gemass diesen Bedingungen an- 
gepasst werden (US 3414330). Dieses Prinzip ist 
nochmals in DPS 2834586 (US 4321732) behandelt 
worden. 30 
/ Weitere Eritwicklungen dieses Prinzipes sind in 
DOS 3442942 beschrieben worden. Diese DOS 
weist auf noch fruher bekannte Anlagen hin, worin 
die Luftmenge und/oder die Luftgeschwindigkeit in 
Abhangigkeit von partiespezifischen, Daten oder 35 
von der Anzahl der verarbeitenden Karden einge- 
stellt wurden. Solche Einstellungen erforderten aber 
einen gewissen Aufwand, da sie durch Auswechs- 
lung von Keilriemenscheiben am Transport-Ventila- 
tor und seinem Antriebsmotor durchgefuhrt werden 40 
mussten. 

Die Anmeldefirma der DOS 3442942 wollte de- 
shalb die Aufomatisierung der Anpassung der Luft: ' 
menge bzw. der Luftgeschwindigkeit patentieren. 
Gemass einem Vorschlag zu diesem Zweck soli 45 
eine Steuerung die Anzahl der zu speisenden Kar- 
den dtirekt oder indirekt feststellen und den Betrieb- 
spunkt (die Drehzahi) des Transport- Venti lators ent- 
' sprechend einstellen. Gemass einer Variante die-: 
ses Vorschlages (Fig. 6 der DOS .3442942) soil 50 
durch die Steuerung der Luftdruck in der Anlage, ' 
die Luftmenge, die Luftgeschwindigkeit und die 
Zahl der angeschlossenen Karden festgestellt wer- 
den: und die Drehzahi des' Transport-Ventilators 
entsprechend verandert werden, wobei die Frage, 



wie die festgestellten Grossen in der Steuerung zu 
verarbeiten sind, in . dieser DOS nicht behandelt 
wird. Gemass einer Ausbreitung der letztgenannteh 
Variante soil die Regeleinrichtung, welche den 
Transport-Ventilator steuert. mit einer Regeleinrich- 
tung zusammenarbei ten, ^welche die Menge der 
zugefuhrten Faserflocken regelt". Weitere Einzel- 
heiten dieser Anordnung sind in der DOS nicht zu 
finden. ■ 

Zum Stand der Technik gehort auch der in der 
DOS 2435677 (und im US Aequivalent 4353667) 
verdffentlichte Vorschlag, wonach die Menge der 
gelieferten Flocken durch Messung von z.B. dem 
statischem Druck am Ausfluss des Ventilators vor- 
erst ermittelt und dann geregelt wird. Das System 
ist nicht angeordnet, urn auf eine Aenderung des 
Anlageaufbaus zu reagieren. Ausserdem sieht die- 
ser Vorschlag eine kontinuierliche Variation der 
Produktion der Speisemaschine vor, was nicht 
ohne weiteres wunschenswert ist. 



" Produktion" (insbesondere beim Stop-go-Betrieb) 

Zur Vermeidung von Verwirrungen werden hier 
gewisse, im Lauf der Beschreibung verwendete 
Begriffe naher erlautert: 

Die "momentane Produktion" einer Speisema- 
schine beim Stop-Go-Betrieb ist entweder die 
(einstellbare) maximale Produktion (Pm - Maschine 
eingeschaltet) oder Null (Maschine ausgeschaltet). 
Wo das Wort "Produktion" wahrend der nachste- 
henden. Beschreibung benutzt wird, ohne es zu 
qualifizieren, bezieht es sich auf die momentan 
eingestellte maximale Produktion Pm. 

Die "effektive Produktion" der Speisemaschine 
beim Stop-Go-Betrieb ist abhangig von der einge- 
stellten maximalen Produktion Pm und vom Ver- 
haltnis Laufzeit/stillzeit, z.B. bei einem Verhaltnis 
Laufzeit^Stiilzeit von 9:1 betragt die, effektive Pro- 
duktion 90% der maximalen Produkti^on Pm. ' 

Die (maximale) Produktion kann durch Aende- 
rung der Drehzahi von Arbeitselementen der 
Speisemaschine eingestellt werden. Es ist bekannt 
(Aerofeed F-Anlagen der Maschinenfabrik Rieter 
AG), diese Produktion, der Anzahl der Speisema- 
schine zugeteilten Karden automatisch anzupassen. 

Die (Flocken-)Zufuhr (oder Zulieferung) kann 
beim Stop-Go-Betrieb als die oben genannte effekv 
tive Produktion betrachtet werden und wird beim 
normalen Stop-Go-Betrieb (mit fest eingestellter 
maximaler Produktion Pm) uber Aenderungen des ; 
Verhaltnisses LaufzeitStillzeit gesteuert. Dies wird 
heute in Abhangigkeit von den Fullverhaltnissen in 
den Fullschachten der angeschlossenen Karden 
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durchgefuhrt, wobei aber normalerweise die 
Speisemaschinensteuerung keine Informationen di- 
rekt von Niveausensoren in den Schachten selber 
erhalt. Vielmehr muss die Steuerung auf einen 
gewahlten Betriebsparameter (z.B. den statischen 5 
Druck im Speisekanal) reagieren, der einen 
"Durchschnitt" der Fullverhaltnisse in alien ange- 
schlossenen Fullschachten darstellt. 

Beim kontinuierlichen Betrieb kann die mome- 
ntane Produktion der Speisemaschine in Abhangig- w 
keit von den Fullverhaltnissen in den Fullschachten, 
geregeit werden. 



Die Erfindung 75 

Es ist die Aufgabe dieser. Erfindung, eine geei- 
gnete Anpassung der Regelung der Zulieferung 
von Flocken, in. eine Forderanlage bzw. der mome- 
ntanen Produktion einer Speise maschine an ver- 20 
schiedene Betriebsbedingungen zu ermoglichen. 

Oementsprechend sieht die Erfindung ein 
pneumatisches Fordersystem zur Speisung von 
Flocken an eine variable Anzahl faserverarbeitende 
Maschinen vor. Das Fordersystem umfasst einen 25 
Speisekanal, Mittel zur Erzeugung eines Luftstro- 
mes in diesem Kanal und Mittel zur Lie-ferung von 
Flocken in den Kanal. Das Wort "Speisekanal" 
bezieht sich hier auf die Verbindung zwischen den 
angeschlossenen faserverarbeitenden Maschinen 30 
und den sie beliefernden Flocken- bzw. Luftzufuhr- 
mitteln. Wo ein Rohr mit zwei Speisemaschinen 
verbunden ist und mit Trennmitteln versehen ist, 
4im die Zuteilung zu den Speisemaschinen zu be- *" 
stimmen, stellen die Kanalstucke von den jeweili- 35 
gen Speisemaschinen bis zum Trennmittel jedes 
fur sich einen "Speisekanal" dar. 

Die Zufuhr von Flocken bzw. die mbmentane 
Produktion der Speisemaschine wird in Abhangig- 
keit von einem Betriebsparameter geregeit. Vor- 40 
zugsweise wird als Betriebsparameter der statische 
Druck im Speisekanal vpr der ersten faserverarbei- 
tenden Maschine gewahlt. Es konnen aber andere, 
entsprechend verandernde Parameter gewahlt wer- 
den, z B. das fur den Antrieb eines Ventilators 45 
erforderliche Antriebsmoment oder der Momentan- 
wert der Leistung des Ventilatorantriebes, welche in 
der US-Patentschrift 4353667 als Alternativen zur 
Messung des statischen Drucks erwahnt worden 
sind. Es kann auch die in der DOS 3442942 er- 50 
wahnte Luftmenge als Betriebsparameter gewahlt 
werden. 

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, 
dass die Re gelung der Zufuhr von Flocken in den 
Kanal bzw. der momentanen Produktion der 55 
Speisemaschine der Anzahl der flockenbeziehen- 
den Maschinen angepasst wird. 

Dementsprechend karin die Anlage durch die 



folgenden Merkmale gekennzeichnet werden: 

- Mittel zur Feststellung der Anzahl 'der zu belie- 
fernden Maschinen 

- Mittel zur Feststellung eines von der Anzahl zu 
beliefernder Maschinen abhangigen , Sollwerts fur 
den Parameter 

- Ein Messglied, welches auf den genannten Be- 
triebsparameter reagiert, und 

- ein Stellglied, welches in. Abhangigkeit von der 
Beziehung zwischen dem Sollwert und dem vom 
Messglied festgestellten Istwert die Zulieferung von 
Flocken durch das Liefermittel bzw. die mome- 
ntane Produktion einer Speisemaschine einstellt 

Das Mittel zur Erzeugung eines Luftstromes 
wird wahrend des Normalbetriebes kontinuierlich 
angetrieben, wobei aber die Luftzufuhr entweder 
sich selbsttatig den Forderbedingungen l anpassen 
oder gesteuert werden kann. ' 

Wo das Liefermittel fOr die Flocken im stop-go- 
Modus betrieben wird, kann das den Sollwert be- 
stimmende Mittel einen Sollbereich mit einer obe- 
ren und einer unteren Grenze definieren, so dass 
das Liefermittel eingeschaltet wird, wenn der 
Momentanwert des Parameters eine Grenze des 
Bereiches erreicht, und ausgeschaltet wird, wenn 
der Momentanwert des Parameters die andere 
Grenze des Bereiches erreicht Der Sollbereich 
entspricht also "akzeptablen" Fullverhaltnissen in 
angeschlossenen Fullschachten. Das Ueber- 
schreiten der einen oder der anderen Grenze deu- 
tet "unakzeptable" Verhaltnisse (zu hoch oder zu 
niedrig) an, was eine entsprechende Aenderung 
des Zustands (Stop bzw. Go) der Speisemaschine 
erfordert. 

Wahrend einer Einschaltperiode kann das Lie- 
fermittel dann unter vorbestimmbaren Bedingungen 
arbeiten, was die Einhaltung einer konstanten Qua- 
litat im Endprodukt erleichtert. Insbesondere kann. 
die Produktion des Liefermittels wahrend -der Ein- 
schaltphase unabhangig von Aenderungen des 
genannten Betriebsparameters festgelegt werden. 
Diese "Gesamtproduktion" des Liefermittels kann 
in Abhangigkeit von der Gesamtzahl der mit dem 
Speisekanal gekoppelten faserverarbeitenden Ma- 
schinen bestimmt werden, unabhangig davon,. ob 
alle diese Maschinen momentan im Einsatz stehen. 
Mittel zur Feststellung der Anzahl der mit einem 
Speisekanal gekoppelten Maschinen sind schon 
bekannt, z.B. aus der vorerwahnten DOS 3442942 
und im Zusammenhang mit den vorerwahnten 
Aerofeed F-Anlagen, und konnen zur Einstellung 
der Gesamtproduktion des Liefermittels eingesetzt 
werden., 
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Als Beispiel wird nun eine Anlage gemass der 
- Erfindung zusammen mit verschiedenen Varianten 
davon anhand der Zeichnungen naher erlautert 
werden. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Aufsicht eines 
Anfagen-Aufbaus (Aerofeed-U-Anlage der Ma- 
, schinenfabrik Rieter AG) und die entsprechenden 
Luftverhaltnisse im Fordersystem, 

Fig. 2 eine Seitenansicht eines* Teils der' 
Anlage der Fig. 1 , . 

Fig. 3 ein Diagramm zur Erklarung der Funk-- 
tionsweise dieser Anlage. 

Fig. 4 eine schematische Darstellung ahnlich 
Fig. 2, aber mit zusatzlichen Sensoren und Steue- 
rungselementen, 

Fig. 5 ein Diagramm ahnlich Fig. 3 zur ErklS- 
rung der Anordnung gemass Fig. 4, 

Fig. 6 ein Flussdiagramm, urn gewisse Funk- 
tionen der Steuerung darzustellen, und 

Fig. 7 die. Ein- und Ausgabeverbindungen 
einer Zentralsteuerung fur eine Anordnung gemass 
Fig. 4. 

Die in Rg. 1 als Beispiel dargesteilte Anlage 
umfasst einen sogenannten "Strang" . von insge- 
samt acht Karden 20. Ueber diese Karden lauft ein 
gemeinsamer Speisekanal 22. Im gezeigten Bei- 
spiel sind die Karden in zwei Reihen angeordnet, 
und der Speisekanal ist daher U-formig, aber eine 
solche Anordnung ist fur diese Erfindung ohne 
Bedeutung. An jedem Ende der Transportleitung 22 
ist ein Forderluft liefernder Ventilator 24 bzw. 26 
. angekoppelt. Jedem Ventilator 24 bzw. 26 ist eine ' 
jeweilige Speisemaschine 28 bzw. 30 zur Lieferung 
von Faserflocken zugeordnet. 

Jeder Karde 20 ist ein jeweiliger Fullschacht 32 
zugeordnet. welcher Flocken aus dem Kanal 22 
aufnimmt und sie als eine Watte an die entspre- 
chende Karde 20 liefert. Dabei fliesst ein Teil der 
Transportluft aus dem Kanal 22 durch ver- 
schiedene Kammern des Schachtes 32 zu einem 
Abluftsystem, das in Fig. 1 strichpunktiert gezeich- 
net und mit dem Bezugszeichen 34 angedeutet 
worden ist. Da dieses System fur die Erfindung 
keine Rolle spielt, wird es' hier nicht naher be- 
schrieben. Der Luftstromungsweg zwischen dem 
Kanal 22 und dem Abluftsystem 34 ist in unserer 
europaischen Patentanmeldung No. 176668 be- 
schrieben, welche Beschreibung hiermit auch in 
dieser Anmeldung eingeschlossen wird. 

Der in Fig. 1 dargestellt Kardenstrang kann 
durch geeignete Trennmittel in zwei' sogenannte 
"Linien" getrennt werden. Dazu geeignete Trenn- 
mittei sind in unserer, europaischen Patentanmel- 
dung No. 175056, aber auch in DOS 3442942 be- 
schrieben worden, wobei aber auch noch weitere 
geeignete Trennmittel in den oben genannten 
Aerofeed F-Anlagen verwendet wurden. Nachdem 
die Trennmittel entsprechend eingestellt worden 



sind. kann eine Kardenlinie mit Flocken aus der 
, Speisemaschine 28 und die andere Kardenlinie mit 
Flocken aus der Speisemaschine 30 in Betrieb 
genommen werden, wpbei die Anzahl Karden pro 
s Linie den Produktionsverhaltnissen der Spinnerei- 
angepasst werden kann. Fur die nachfolgende Be- 
schreibung der Fig. 2 und 3 nehmen wir Bezug auf 
nur eine Linie. namlich diejenige. welche aus der 
. , Speisemaschine 28 mit Flocken gespiesen wird. 
10 Was fur diese Linie gesagt wird, giit aber auch fur 
die andere Linie der Gesamtanlage. 

Im in Fig. 2 dargestellten Beispiel wird ange- : 
- nommen, dass das • schematisch angedeutete 
Trennmittel f den Kardenstrang in zwei Linien von 
is je vier Karden getrennt hat, so dass die Karden 
* 201, 202, 203 und 204 zusammen mit dem ents- 
prechenden Kanalstuck 221 dem Ventilator 24 und 
der Speisemaschine 28 zugeordnet worden sind. 
Die so begrenzte Linie bietet dem Ventilator 24 * 
20 einen gewissen Stromungswiderstand, welcher. sich 
in einem bestimmbaren statischen Druck an einem 
Messgerat M im Kanal 22 zwischen dem Ventilator 
24 und der ersten Karde 201 ausdruckt. 

Wenn nun das Trennmittel T neu eingestellt 
25 wird, so dass . die Linie auf eine einzige Karde 
verkurzt wird (d.h. nur noch die Karde 201 mit dem 
Kanalstuck 222 dem Ventilator, 24 und der 
Speisemaschine 28 zugeordnet werden). bietet 
diese neu definiert'e Linie dem Ventilator 24 einen 
30 anderen, hpheren Stromungswiderstand, welcher 
sich in einem erhdhten statischen Druck am Mess- 
gerat M aussert 

Fur eine vorbestimmte Betriebsdrehzahl n des 
Ventilators 24 ist der statische Druck P am Aus- 
35 fluss des Ventilators mit der beforderten Luftmenge 
Q uber die Kennlinie (Fig. 3) des Ventilators ver- 
bunden. Beim hoheren Stromungswiderstand der * 
Anlage (hoherer statischer Druck am Messgerat M) * 
fdrdert der Ventilator 24 eine relate niedrige Luft- 
40 menge, z.B. Betriebspunkt A. Bei unveranderter 
• Drehzahi n, aber stark reduziertem . Widerstand 
(statischem Druck) fordert der Ventilator 24 eine 
wesentlich hohere Luftmenge, z.B. Betriebspunkt 
X. 

Dieses Verhalten des Ventilators 24 kann den 
' Bedingungen in der Linie angepasst werden, da 
eine grossere/ Anzahl Karden in der Linie einen 
reduzierten Stro m ungswiderstand^ (statischer ' 
Druck) bedeutet, gleichzeitig aber eine erhohte 

so Luftmenge erfordert. . Es ist. also nicht not wendig, " 
die erforderliche Anpassung der Luftmenge durch 
eine entsprechende Verschiebung der Kennlinie 
des Ventilators (z.B., fur eine Erhohung der Luft- ■ 
menge, durch eine entsprechende Erhohung der 

.55 Drehzahl des Ventilators von n auf N, wie gestri- 
chelt in Fig. 3 angedeutet) durchzufuhren. Die 
"Definition" der mit dem Ventilator verbundenen 
Linie bestimmt ohne weiteres Zutun den statischen ' 
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Druck am Ausgang des Ventilators und dadurch die 
vom Ventilator beforderte Luftmenge. 

Gegenuber einer Anlage mit spezieller Steue- 
rung der Forderluftmenge hat eine Anlage gemass 
Rg. 2 und 3 einen. weiteren Vorteil - sie kann sich 
namlich nicht bloss an die "Definition" der Linie, 
sondern auch. an die momentanen Betriebsbedin- 
gungen in dieser Linie anpassen, vorausgesetzt, 
dass eine wesentliche Aenderung der Betriebsbe- 
dingungen (z.B. Ausfall einer Karde) zu einer ents- 
prechenden Aenderung des Stromungswiderstan- 
des (statischen Drucks) im System fuhrt Dies ist in 
einem System gemass unserer europaischen Pate- 
ntanmeldung 176668 der Fall, da der Ausfall einer 
Karde zum Abblocken der Abstromung der Forder- 
luft vom Speisekanal 22 zum Abluftsystem 34 (Fig. . 
1) fUhrt und dadurch den Stromungswiderstand 
(statischer Druck) im Speisesystem erhoht. 

Spezielle Massnahmen zur Steuerung der For- 
derluftmenge konnen daher uberflussig gemacht 
werden. Das Gleiche gilt aber nicht fur die yon der 
Speisemaschine 28 zu liefernde Flockenmenge. 
Geeignete Massnahmen zur Regelung letzterer 
Menge im Stop-Go-Betrieb der Speisemaschine 
werden. nun anhand der Figuren 4 bis 7 be- 
schrieben werden. 

Die in Rg. 4 dargestellte Linie ahnelt derjeni- 
gen der Rg. 2, ist aber stark vereinfacht, urn die 
Erklarung der Grundprinzipien zu erleichtern. IMach- 
dem diese Prinzipien klargelegt worden sind, wird 
ihre Anwendung fur kompiiziertere Anlagen, z.B. 
gemass Fig. 1 und 2, auch War sein. 

Die Beschreibung wird sich zunachste auf die 
mit voll ausgezogenen Linien dargestellte Anlage in 
Fig. 4 konzentrieren. Diese umfasst eine Speisema- 
schine S, einen Ventilator V, einen Speisekanal K, 
zwei Karden CI und C2 mit je einem Fullschacht 
(nicht angedeutet), eine Mikroprozessorsteuerung 
UP und einen steuerbaren Antrieb A fur die 
Speisemaschine S. Ein Messgerat M ist im Kanal K 
zwischen dem Ventilator V und der ersten Karde 
C1 zur Messung des statischen Drucks eingebaut. 
Es liefert ein Ausgangssignal an den Mikroprozes- 
sor nP. Jede Karde C1 bzw. 02 liefert ein Signal 
an den Mikroprozessor uP. urn zu zeigen, ob diese 
Karde momentan in Betrieb ist Oder nicht. Die 
Mikroprozessor-Steuerung uP liefert ein Steue- 
rungssignal an den Antrieb A der Speisemaschine 
S. 

Der nicht gezeigte Ventilatorantrieb ist von der 
Steuerung uP nicht steuerbar. Im Betrieb lauft er 
mit einer konstanten Drehzahi n, welche einer be- 
stimniten Kerinlinie (Rg. 5) entspricht. 

Die Steuerung soil mit den anderen Elementen 
derart zusammenarbeiten, dass der, Fullschacht 
jeder produzierenden Karde "voll" (innerhalb be- 
stimmtef Toleranzen) bleibt. Wie in der Abhandlung 
der Figuren 1 bis 3 gezeigt wurde, kann der stati- 



sche Druck im Kanal K beim Messgerat M die 
Fullverhaltnisse darstellen. Wie aber auch gezeigt 
wurde, kann ein gegebener Wert des statischen 
Druckes verschiedene "Bedeutungen" fur die Full- 

5 verhaltnisse in Abhangigkeit von den Betriebsbe- 
dingungen haben. 

Es ist aber moglich, zwei "Arbeitsbereiche" fur 
den durch das Gerat M messbaren (statischen) 
"Betriebsdruck" abzugrenzen. Der obere Bereich 

10 B1 (Fig. 5) entspricht dem Betrieb der Linie. wenn 
nur eine der beiden Karderi (C1 Oder C2) im Ein- 
satz ist. Die zweite Karde (C2 Oder C1) produziert 
nicht, z.B. wegen eines Ausfalls (Storung), wahrend 
des Kannenw'echsels, zur Durchfuhrung von Unter- 

75 haltsarbeiten oder bloss, weil die Produktion einer 
. einzigen Karde momentan ausreicht. 

Die obere Grenze des Druckbereiches B1 ent- 
spricht dem Zustand "Fullschacht voir fur die 
noch laufende Karde (C1 oder C2). Die untere 

20 Grenze des gleichen Bereiches entspricht dem Zu- 
stand "Nachfullen erforderlich " fur dieselbe, noch 
laufende Karde. . Wie nachher naher beschrieben 
werden wird, ist die Steuerung uP so angeordnet, 
dass sie den Antrieb A der Speisemaschine ein- 

25 schaltet, wenn die untere Grenze des Bereiches B1 
erreicht wird und ausschaltet wenn die obere 
Grenze dieses Bereiches erreicht wird. 

Der untere Betriebsbereich B2 entspricht dem 
Betrieb mit den beiden Karden C1 und C2 im 

30 Einsatz. Die obere Grenze des Bereiches B2 ent- 
spricht dem Zustand "beide Fullschachte voll". Die 
untere Grenze dieses Bereiches entspricht dem 
Zustand "Nachfullen (der einen oder der anderen 
Oder beider Karden) erforderlich": Genau wie fur 

35 den Bereich B1 ist die Mikroprozessorsteuerung 
UP so ausgelegt, dass sie die Speisemaschine 
beim Erreichen der oberen Grenze des Bereiches 
B2 ausschaltet und beim Erreichen der unteren 
Grenze einschaltet. 

40 Fur dieses Steuerungsverfahren ist es wichtig, 

dass die obere Grenze (statischer Druck P1 ) des 
Arbeitsbereiches B1 eindeutig ho her liegt als die 
obere Grenze (statischer Druck P2) des Arbeitsbe- 
reiches B2. Urn die richtigen Ausschaltpunkte er- 

45 kennen zu konnen, muss daher die Steuerung uP 
Information haben uber die Anzahl Karden, welche 
momentan im Einsatz stehen. Diese Information 
erhatt die Steuerung z.B. uber die schematisch 
dargestellten Signalleitungen von den jeweiligen 

so Karden. 

Die Breite jedes Arbeitsbereiches B1 bzw. B2 
hangt weniger vom Fordersystem als vom Signal- 
system ab. Es ist ratsam, eine gewisse Hysterese 
im Signalsystem einzubauen, urn das standige Ein- 

55 bzw. Ausschalten des Speiseantriebes zu vermei- 
den. Vorzugsweise wird die minimale akzeptable 
Hysterese gewahlt, und diese wird fur die beiden 
Arbeitsbereiche B1 und B2 gleich sein. Zwecks 
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kiarer Darstellung des Prinzipes sind die Bereiche 

Bt und B2 in Rg. 5 auseinandergehalten worden. . 

Erie Ueberlappung. benachbarter Bereiche' spielt 
aber in der Praxis keine bedeutende Rolle. 

Die Ausschaitpunkte.P1 und P2 mussen von 5 
Fail zu Fall in Abhangigkeit vom Anlagenaufbau 
ermittelt und dem Mikroprozessor eingegeben wer- 
den, was durch eine mit der Steuerung uP verbun- 
dene, manuell betatigbare Eingabeeinheit E durch- 
gefuhrt Oder vorprogrammiert werden kann. Die 10 
Breite der verschiedenen Arbeitsbereiche kann 
auch auf diese Weise der Steuerung mitgeteilt wer- 
den. Diese Angaben werden in der Steuerung ab- 
rufbar gespeichert. 

Rg. 6 zeigt ein Flussdiagramm des Vorgehens 75 
innerhalb der Steuerung .wahrend dem Normalbe- 
trieb. Der Kasten a deutet auf einen Wartezustand 
hin, 'worin kein , Material verlangt wird, weil keine 
der beiden Karden lauft (produziert). Der Kasten b 
deutet auf einen neuen Zustand hin, worin minde- 20 
stens eine Karde produziert (Material verlangt). 
Nach Ermittlung der Anzahl der produzierenden 
Karden schreitet das Steuerungsprogramm zum • 
Kasten c, worin die Angaben fur den Arbeitsbereich 
B1 oder B2 in Abhangigkeit von der Anzahl produ- 25 
zierender Karden abgerufen werden. 

. Kasten d deutet auf einen Vergleich zwischen 
dem vom Messgerat M erhaltenen Signal und den 
Daten fur den momentan operativen Arbeitsbereich 
B1 bzw. B2. Fails der vom Gerat M festgestellte 30 
Druck Pi innerhalb oder unterhalb des abgerufenen 
Arbeitsbereiches liegt, schaltet die Steuerung den 
Speiseantrieb ein (Kasten e). Wenn die^obere 
Grenze dieses Arbeitsbereiches erreicht wird, 
schaltet die Steuerung den Speiseantrieb aus 35 
(Kasten f). 

Umgekehrt, wenn beim Schritt d festgestelit 
wird, dass Pi schon oberhalb der oberen-Grenze 
des abgerufenen Arbeitsbereiches iiegt, schreitet 
die Steuerung vorerst zum Kasten f und erst dann 40 
zum Kasten e, wenn die untere Grenze des Berei- 
ches erreicht wird. Wenn keine Aenderung der 
Anzahl zu iiefernder Karden eintritt, wird die Steue- 
rung weiterhin zwischen den Kasten e und f hin- 
und zuruckschreiten, urn die Speisung entspre- 45 
chend ein- und auszuschalten. 

Bei einer Aenderung der Anzahl zu Iiefernder 
Karden schaltet die Steuerung vorerst den 
Speisemaschinenantrieb aus und geht entweder 
zurrr Kasten a (Wartezustand) oder zum Kasten b 
(Feststellung der Anzahl zu Iiefernder Karden) zu- 
ruck: Die Anzahl der zu liefernden Karden kann 
jederzeit geandert werden, so dass z.B. bei einer 
Aenderung von einer zu zwei Karden der Betriebs- 
druck Pi schqn bei der Aenderung weit oberhalb 
der neuen. Obergrenze P2 liegt. und die Steuerung 
schreitet dementsprechend vom Kasten d vorerst 
zum. Kasten f. 



Die Steuerung uP schaltet den Speiseantrieb A 
nur ein und aus, sie ubt in diesem Beispiel keinen 
Einfluss auf die Drehzahl des Antriebes aus, d.h. 
auf die Produktion der Speisemaschine. Diese Pro- 
duktion wird fur den Normalbetrieb • vorbestimmt 
und konstant gehalten, so dass eine konstante 
Qualitat (Bearbeitung der Fasern) erreicht wird. Die 
eingestellte Produktion ■ muss fur die grosstmo- 
gliche. M Nachfrage" von den angeschlossenen Kar- 
den ausreichen. Normaierweise wird eine gewisse 
"Ueberproduktion" eingestellt, so dass. wenn aile 
angeschlossenen Karden schnellstmoglich produ- 
, zieren, ein effizientes Verhaltnis zwischen der Still- 
zeit und der Laufzeit der Speisemaschine im stop- 
go-Betrieb herrscht, z.B.. 90% Laufzeit zu 10% 
Standzeit. Wenn sich die Anzahl produzierender 
Karden reduziert, bleibt, wie schon oben gesagt. 
die Produktion der Speisemaschine (wahrend ihrer 
Laufzeit) gleich'wie vorher, aber das Verhaltnis 
Laufzeit/Stillzeit verschlechtert sich. 

Es wird nun klar sein; dass das beschriebene 
Steuerungsverfahren nicht auf eine einfache Anlage 
mit nur zwei Karden eingeschrankt ist: Es scheint 
nicht notig, die Verwendung des Prinzipes im Zu- 
sammenhang mit einer Linie mit mehr als zwei 
(einer beliebigen Anzahj) Karden zu beschreiben. 
Im Fall, wie bisher im Zusammenhang mit Fig. 4 
angenommen, einer unverstellbaren Linie, kann die 
Produktion der Speisemaschine S fix oder bei der 
Montage der Anlage fest eingestellt worden sein. 
Wenn aber die Anzahl einer Speisemaschine zuge- 
teilten Karden. geandert werden kann, z.B. wie 
schon im Zusammenhang mit Fig. 1 beschrieben 
wurde. ist eine fest eingestellte Produktion der 
Speisemaschine S nicht sinnvoll. Diese Produktion 
sollte viel mehr der Anzahl der Speisemaschine 
zugeteilten Karden angepasst werden, urn ein opti- j 
males Verhaltnis Laufzeit/Stillzeit fur jede vorgese- * 
hene Zuteilung zu ermoglichen. 

Es sind naturlich verschiedene Moglichkeiten ' 
vorhanden, die Produktion der Speisemaschine der 
Anzahl der ihr zugeteilten Karden anzupassen. 
Diese Produktion kann z.B. von Hand an der Ma- 
schine seibst eingestellt werden. so dass die 
Steuerung uP weiterhin nur eine Ein-/Aus- 
schaltfunktion ausuben muss. Die notwendige An- 
passung konnte aber auch von der Steuerung a? 
durchgefuhrt werden, wenn ihr die dazu notwendi- 
gen Informationen mitgeteilt werden/Wenn z.B. die 
so Linie^ ein Trennmittel T beinhaltet, wie mit gestri- s 
cheiten Linien in Fig. 4 angedeutet ist kann dieses 
Trennmittel auch durch eine Signalleitung mit der 
Steuerung uP verbunden werden, so dass die 
Steuerung uber den momentan "effektiven Aufbau" 
55 der Linie informtert wird. Im gegebenen Beispiel 
blockt das. Trennmittel T den Speisekanal K zwi- 
schen der Karde C2 und einer dritten Karde C3 ab. 
Wenn dieses Trennmittel T unwirksam gemacht 
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wird, konnen der Karde C3 auch von der 
Speisemaschine S uber den Kanal K Fiocken zuge- 
spiesen werden, wobei aber dann, wenn alle drei 
angeschlossenen Karden produzieren, die Steue- 
rung uP einen dritten Arbeitsbereich B3 (Fig. 5) fur 
den Betriebsdruck Pi einstellt. 

Im einfachsten Fall hat jede an der Anlage 
angeschlossene Karde die gleiche Produktion. Die 
von der Steuerung uP einzusteilende Produktion 
der Speisemaschine ist dann eine lineare Funktion 
der Anzahl der dieser Speisemaschine zugeteilten 
Karden^ Falls die verschiedenen Karden ver- 
schiedene Produktionen aufweisen, ist die einzu- 
stellende Produktion der Speisemaschine eine 
nicht iineare Funktion der Anzahl der zugeteilten 
Karden, was aber bei der Programmierung der 
Steuerung uP ohne weiteres berucksichtigt werden 
kann. 

Die Art der Steuerung des Speisemaschinen- 
Antriebs durch die zentrale Steuerung uP kann an 
die Konstruktion der Einheiten angepasst werden. 
Die zentrale Steuerung konnte z.B. zwei ver- 
schiedene Signale uber jeweilige Leitungen an die . 
Speisemaschine liefern, namlich ein Ein-/Aussignal 
uber eine Leitung und ein die erforderliche Dreh- 
zahl darstellendes Signal Uber eine zweite Leitung. 
Diese Signale konnten aber kombiniert werden und 
uber eine einzige Leitung gesandt werden, z.B. 
wenn das Signalniveau wahrend der Ein-Phase der 
erforderiichen Drehzahl angepasst wird. ; 

Es wird wohl klar sein, dass eine einzige 
Steuerung uP fur den Betrieb einer Anlage gemass 
Rg. 1 ausreicht. Wie schon oben erwahnt, gibt es 
unter diesen Umstanden verschiedene Moglichkei- 
ten, die Zuteilung der Karden zu den beiden 
Speisemaschinen 28, 30 der zentralen Steuerung 
mitzuteilen. Die Zuteilung konnte z.B. von Hand an 
der jeweiligen Karde eingestellt werden und von 
dieser Karde durch eine Signalverbindung an die 
Steuerung gesandt werden. Vorzugsweise wird 
aber die Einstellung der Anlage durch das Personal 
so weit wie mog lich vermieden, d.h. die Anlage 
sollte sich so weit wie moglich selbsttatig einstellen 
konnen. Eine Ausfuhrung, welche dieses Ziel an- 
strebt, wird nun anhand von Fig. 7 beschrieben 
werden. wobei eine Anlage gemass Rg. 1 und 
gemass unseren europaischen Patentanmeldungen 
Nr. 175056 und 176668 angenommen wird. 

In Fig. 7 weist das Bezugszeichen 40 auf die 
schematisch dargestellte zentrale Steuerungsein- 
heit fur die Speiseanlage der Fig. 1 hin. Als Bei- 
spiel werden dieSignaiverbindungen zwischen die- 
ser Zentrale und gewissen Einheiten einer einzigen 
Linie der Anlage auch angedeutet, namlich die 
Unie mit der Speisemaschine 28 und dem Ventila- 
tor 24. Ein Drucksensor 36 (fur den statischen 
Druck) ist im Kanalstuck zwischen dem Ventilator 
24 und der ersten Karde der Linie eingebaut und 



ist auch mit der Zentrale 40 verbunden. * t 

Jeder Fullschacht 32 (in Fig. 7 ist nur ein 
Schacht angedeutet) ist auch durch Signalleitungen 
mit der Zentrale verbunden. Wie in EPA 175056 

5 (US 4648754) hat jeder Schacht 32 zwei ihm zu- 
geordnete Trennaggregate, wovon das eine Aggre- 
gat dem Schacht in der Rockentransportrichtung 
vorgeschaltet und das andere nachgeschaltet ist. 
Gemass dieser Erfindung werden die Einstellungen 

10 der verschiedenen Trennaggregate uberwacht, urn 
festzustellen, ob das Aggregat den Speisekanal 
zum Fliessen von Transportluft. bzw. Fiocken frei- 
lasst Oder abblockt. Es kann z.B. jedem Trennag- 
gregat ein jeweiliger Initiator zugeordnet werden, 

75 welcher die momentane Stellung der Hauptele- 
mente des Trennaggregates uberwacht. Jeder 
Schacht 32 ist somit zwei Ueberwachungssensoren 
zugeordnet, was in Rg. 7 schematisch durch die 
Bezugszei chen 38, 39 angedeutet wird. Diese 

20 Ueberwachungselemente sind auch direkt mit der 
Zentrale 40 durch eine jeweilige Signalleitung ver- 
bunden. 

Es sind andeutungsweise mehr als zwei Signal- 
leitungen zwischen der Speisemaschine 28 und der 

25 Zentrale 40 gezeigt worden. Die beiden fur diese 
Erfindung wichtigen Verbindungen leiten jeweilige 
Signale von der Zentrale an die Speisemaschine 
(bzw. an ihren Antrieb), um (1) die Produktion der 
Speisemaschine zu bestimmen und (2) die 

30 Speisemaschine ein- und auszuschalten, wie schon 
im Zusammenhang mit Fig. 4 beschrieben wurde. 
Die zusatzlichen Leitungen konnen verschiedene 
Zustandssignale (z.B. Bereitschaft, Storung, Be- 
trieb) zwischen der Speisemaschine und der Zen- 

35 trale' leiten. 

Die Verbindungen zwischen dem Ventilator 24 
' und der Zentrale 40 leiten nur Zustandssignale 
bzw. ein Ein-/Aussignal von der Zentrale an den 
Ventilator. Die Drehzahl des Ventilators ist von der 

40 Zentrale nicht steuerbar und der Ventilator muss 
wahrend des Normalbetriebes kontinuierlich laufen, 
ob Fiocken gefordert werden oder nicht. 

Der Drucksensor 36 liefert ein den Ist-Wert des 
Betriebsdruckes darstellendes Signal an die Zen- 

45 trale. Dieses Signal kann ein Analogsignal oder ein 
diskretes digitales Signal sein, wobei im letzten Fall 
der kontinuierlich veranderbare Ist-Wert fur den 
Betriebsdruck durch ein Sampling-Verfahren in 
eine Folge von digital verschlusseiten Werten um- 

50 gewandelt wird. 

Wie schon erwahnt, liefert jeder Initiator, z.B; 
die Initiatoren 38, 39 (Fig. 7), ein Signal an die 
Zentrale 40, welches den momentanen Zustand 
des entsprechenden Trennaggregates darstellt. 

55 Durch Auswertung dieser Signale ist die Zentrale 
40 in der Lage, die momentane Zuteilung der Kar- 
den 20 (Fig. 1) zu den Speisemaschinen 28, 30 zu 
ermitteln. Das Bedienungspersonal muss deshalb 
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nur die Trennaggregate . von Hand in die fur die 
erwunschte Anordnung der ganzen Anlage geei- 
gneten Zustande stellen. Die so ermittelte Zutei- 
lung wird von der Zentrale 40 benutzt, um die 
entsprechende Produktion* jeder Speisemaschine 
28, 30 zu bestimmen. und den Speisemaschinen 
entsprechend mitzuteilen. Dazu braucht die Zen- 
trale. aber auch Angaben uber die Produktion pro 
Karde, welche durch das Bedienungspersonal von 
Hand uber : eine Eingabeeinheit . 42 der Zentrale 
eingegeben werden, konnen.' 

Mit jedem Schacht 32 tauscht die Zentrale 40 
Zustandssignale aus. Das Signal "Schacht in Be- 
^trieb" vom Schacht an die Zentrale 40 spielt fur 
diese Ausfuhrung eine wichtige Rolle, weil es fur 
die Bestimmung des momentan effektiven Arbeits- 
bereiches (siehe Fig. 5) fur den Betriebsdruck und 
daher fur die Speisemaschinen-Steuerung massge- 
bend ist. Da die Futschachte 32 gemass unserer 
europaischen Patentanmeldung No. 176668 gebil- 20 
det werden, kann dieses Signal durch Ueberwa- 
chung der Steilung der zwischen dem Schacht 32 
und dem 'Abluftsystem 34 (Rg. 1) angeordneten 
Klappe gewonnen. werden. 

Das Schliessen dieser Klappe, d.h. die Blockie- 25 
rung des Luftweges vom Fullschacht ins Abluftsy- 
stem bedeutet ein Abstellen der entsprechenden 
Karde aus irgendeinem Grund, was, wie schbn be- 
schrieben, zu einer Aenderung der Betriebsdruc- 
keinstetlung in der Zentrale fuhren muss. Wenn. die 30 
Klappe in einer offenen Steilung steht, um den 
Durchfluss von Trahsportluft durch den Fullschacht 
zum Abluftsystem zu ermoglichen/ bedeutet dies, 
dass die entsprechende ^Karde produziert, was 
auch in der Zentrale zur Bestimmung des passen- 35 
den Druckbereiches registriert werden muss. 

Die Erfindung ist nicht auf die Kombination mit 
einem Fullschacht gemass europaischer Patentan- 
meldung 176668 eingeschrankt Die Signaie zur 
' Bestimmung der Betriebszustande der Karden kon- 40 
nen ohne weiteres von anderen Elementen gewon- 
nen werden, z.B. vom Antrieb des Kardenabneh- 
mers. Wie schon angedeutet in der vorangehenden 
Beschreibung, wo die Karde und der Schacht zu 
einer Betriebseinheit kombiniert worden sind, kann ^5 
dieses Signal entweder vom Schacht Oder von der 
Karde gewonnen werden. 

Zusatziich muss die Zentrale 40 Informationen 
uber den anlagespezifischen Arbeitsbereich (Fig. 5) 
fur den Betriebsdruck erhalten. Diese Informationen 50 
konnten naturlich auch uber die Eingabeeinheit 42 
eingegeben werden. Vorzugsweise sind sie aber in 
der Zentrale vorprogrammiert, wobei eine "Ver- 
schiebung" der Arbeitsbereiche g meinsam (um 
die Variabilitat von verschiedenen Anlagen zu be- 55 
rucksichtigen) durch ^ eine einstellbare 
"System konstante" erreicht werden konnte. Eine 
solche Konstante ist vorzugsweise . nicht uber die 



Eingabeeinheit 42 zu andern, sondem durch ein 
spezifisches Einstellglied, welches bei der Montage 
der, Anlage eingestellt werden kann und nachtrag- 
lich nicht mehr versteilt werden muss, wenn der 
5 Anlageaufbau nicht geandert wird. 



Modifikationen 

10 Die Erfindung ist nicht auf Einzelheiten der be- 
schriebeneh Ausfuhrungen eingeschrankt. Insbe- 
sondere ist es nicht erfindungswesentlich, dass die 
Menge der Forderluft sich automatisch an der An- 
zahl produzierender Karden einstellt: Wenn diese 
15 Luftmenge durch Aenderung der Drehzahl des Ve- 
ntilators an die Betriebsbedingungen angepasst 
wird, entsteht moglicherweise keine entsprechende 
Aenderung des statischen Druckes im Speisekanal 
(siehe die Verschiebung der Ventiiator-Kennlinie 
von n zu N in Fig. 3). Es entsteht trotzdem eine 
erkennbare entsprechende Aenderung in anderen 
Betriebsparametern, z.B. in der Leistung des Venti- 
lators durch Einbau von geeigneten Sensoren (z.B. 
in der Verbindung zwischen dem. Ventilator und 
einem nicht gezeigten Stromnetz) konnen solche 
Aenderungen von der Zentralsteuerung ermittelt 
und mit einem von der Anzahl produzierender Kar- 
den abhangigen Arbeitsbereich fur diesen Parame- 
ter verglichen werden. Die Speisemaschine kann 
• entsprechend ein- und ausgeschaltet werden. 

Wesehtlich zu dieser Erfindung ist eine ermit- 
telbare Aenderung in einem vorbestimmten Be- 
triebsparameter entsprechend einer Aenderung der 
Anzahl zu beiiefernder Maschinen. Dabei muss 
diese Aenderung nicht unbedingt herbeigesteuert 
werden, sie kann im System inrierent sein, wie im 
Zusammenhang mit den Fig. 1 bis 3 beschrieben 
worden ist Es hat sich gezeigt z.B., dass in einer 
. Aerofeed U-Anlage der Anmeiderin der Betriebs- 
druck von ca. 650 Pascal auf ca. 300 Pascal zu- 
ruckgeht, wenn die Anzahl angespiesener 
Schachte (Karden) in einer Linie von eins auf zehn 
erhoht wird. 

Der im Speisekanal gemessene Druck wird in 
den bevorzugten Varianten nur dazu ausgenutzt, 
um die Speisemaschine ein- und auszuschalten. Zu 
diesem Zweck ist es nicht unbedingt notwendig, 
dass die Zentralsteuerung Informationen uber den 
momentanen Betriebsdruck. erhait. Ein geeignetes 
Messgerat konnte z.B. selber feststellen, ob der 
Betriebsdruck innerhalb vorgegebener Grenzen 
liegt Oder nicht. Das Gerat selber muss aber'dann 
mit einer geeigneten einstellbaren Auswertung aus- 
gerustet werden, und die Einstellung muss der 
Steuerung gemass der Anzahl zu beiiefernder Ma- 
schinen durchgefuhrt werden. Das Ein-Aussignai 
konnte dann direkt vom Messgerat an die 
Speisemaschine (ohne Umweg durch die Zentrai- 
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steuerung) geleitet werden. 

Wie schon in DOS 3442942 klar beschrieben, 
muss die geforderte Luftmenge auf jeden Fall ein- 
em geanderten Aufbau der Gesamtanlage ange- 
passt werden. Die Luftmenge selber stellt also ein- 
en Betriebsparameter dar, welcher zur Bestimmung 
der erforderlichen entsprechenden Anpassung der 
Flockenzufuhr benutzt werden konnte. Die Mes- 
sung der Luftmenge ist schwieriger als die Mes- 
sung des statischen Drucks, und letztere Messung 
wird daher wenn moglich bevorzugt. Wenn aber 
anhand des statischen Drucks kein eindeutiges 
Signal zur Bestimmung der Flokkenproduktion er- 
zeugt werden kann, ware es noch moglich, auf die 
Messung der Luftmenge zuruckzugreifen. Ein dazu 
geeignetes Gerat ist in Fig. 6 der DOS 3442942 
andeutungsweise gezeigt worden. Als noch weitere 
Moglichkeit konnte der Staudruck (statt der stati- 
sche Druck) als Betriebsparameter gewahlt werden. 

Die vorerwahnten Trennaggregate sind nicht 
unbedingt ma nuell betatigbar - sie konnten auch 
autbmatisch eingestellt werden. Die Produktion der 
Kardeh (zur Bestimmung der eingestellten Maxi- 
maiproduktion Pm der Speisemaschi-ne) konnte 
auch automatisch der Steuerung mitgeteilt werden. 

Zusarnmenfassend, im gegebenen Beispiel 
wird die Flockenzufuhr (effektive Produktion beim 
Stop-Go-Betrieb der Speisemaschine) anhand der 
Erfassung der Fullverhaltnisse in den Full- 
schachten geregelt. Die Fullverhaltnisse .werden 
nicht direkt, siondern uber ihre Auswirkungen auf 
einen vorbestimmten Parameter des Fordersy- 
stems erfasst, z.B. auf den statischen Druck am 
Ausgang des Ventilators. Die Beziehung zwischen 
diesem Parameter und den . Fullverhaltnissen ist 
eine Funktion der Anzahl produzierenden (d.h. 
faserbeziehenden) Karden. Die Regelcharakteristik 
wird dementsprechend der Anzahl faserbeziehen- 
den Karden angepasst. 

Die Erfindung ist aber nicht auf die Regelung 
der Flokkenzufuhr (beim Stop-Go-Betrieb) einge- 
schrankt. Sie kann auch zur Regelung der mome- 
ntanen Produktion beim kontinuierlichen Betrieb 
eingesetzt werden. Im allgemeinen, wo die Rege- 
lung der Flockenspeisung anhand von Aenderun- 
gen in einem vorgegebenen Betriebsparameter 
durchgefuhrt wird, und dieser Parameter selber von 
der Anzahl faserbeziehender Maschinen abhangig 
ist, findet diese Erfindung ihre Anwendung. 



Anspruche 
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vom System geforderten Flocken, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass die Regelung der Anzahl der faserbeziehen- 
den Maschinen (C1.C2...) angepasst wird. 

2. Eine Anlage gemass Anspruch 1, , 
dadurch gek nnzeichnet, 

dass die Regelung in Abhangigkeit von einem Be- 
triebsparameter des Fordersystems durchgefuhrt 
wird. 

3. Eine Anlage gemass Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Betriebsparameter sich selbsttatig der 
Anzahl der faserbeziehenden Maschinen anpasst. 

4. Eine Anlage gemass Anspruch 2 oder Ans- 
pruch 3 mit Mitteln zur Bestimmung eines Sollbe- 
reiches fOr den Betriebsparameter, 

dadurch gekennzeichnet 

dass das Sollwert-bestimmende Mittel (uP) in Ab- 
hangigkeit von der Anzahl der faserbeziehenden 
Maschinen (C1 ,C2 ) einstellbar ist. 

5. Eine Anlage gemass einem der Anspruche' 
2, 3 und 4, 

dadurch gekennzeichnet, \ 
dass der Betriebsparameter der statische Druck an 
einer Messstelle im. Fordersystem ist. 

6. Eine Anlage gemass einem der vorangehen- / 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

. dass die Regelung durch. Ein- und , Ausschalten 
eines Flockenliefermittels (S) durchgefuhrt wird. 



45 



1. Eine . faserverarbeitende Anlage mit einem 
pneumatischen Flockenfordersystem (S.V.K; Fig. 
4), einer Mehrzahl am System angeschlossenen 
faserverarbeitenden Maschinen (C1.C2...) und 
Steuermitteln uP) zur Regelung der Menge der 
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